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Procedure for the Blowing Off of a Liquid from an Object and Device for the Execution of 
the Procedure. 

For the blowing off of the liquid a large number of jets of compressed air, pulsing at high 
frequency and in a beating manner, are directed at the object. In this manner, a relative motion 
between the compressed air jets and the object is produced so that its total surface is washed by 
the compressed air jets. The pulsating compressed air jets dispel the liquid. As individual 
amounts or drops of the liquid to be blown off return to the original spot after a particular pulse 
of a compressed air due to wetting power or gravity, they will be dispelled by the inmiediately 
following pulse, and are further reduced in size and blown away. Due to the high frequency 
pulsating jets of compressed air the respective object is dried within a short time and with little 
expenditure of energy. The procedure is also suitable for bloving off of treatment materials from 
objects so that they can be recycled for an ongoing treatment step on the object. 



EP0 486 711 Al 



The present invention concerns a procedure for the blowing off of a liquid from an object that 
has been wetted by it, as well as a device for the execution of the procedure. 

In installations for th e/surface treatment o f objects there are treatment steps in whi ch liquids tha t 
are present on the surface of the objects have lo oe removed, be it for the reclama tion ot 
m^tPjp jpl p ^ , ^n electrolyte or for the drying of the ob jects. ^ " 

Known procedures are based on evaporation, e.g., if the objects are moistened with water, or a 
drying by means of solvents (FCKW, FKW, etc.), e.g., if the objects are moistened by chemical 
treatment materials, such as electrolytes. A drying by means of evaporation takes a long time 
and a high expenditure of energy, and a drying by means of a solvent means environmental 
damage or further expenditures of energy for disposal of the solvent. 

The invention is designed to remedy this. The invention, as characterized in the claims, solves 
the problem of presenting a procedure and a device for the execution of the procedure for 
blowing off a liquid from an object moistened with it, in which jets of compressed air are 
directed in a pulsating manner at the object to be dried. 

The advantages attained by the invention can be seen in particular by the fact that drops of liquid 
which have just evaded a first jet pulsation of compressed air and return to their original position 
after the passage of this jet pulsation are hit by the immediately following compressed air jet 
pulsation and are blasted. In this manner a drying of moistened objects can be done better and 
more rapidly. 

The object of the invention is further explained below, using drawings. 
Shown are: 

Figure 1 : in a schematic manner, a device for executing the procedure according to the 
invention. 

Figure 2: in a schematic manner, a device for the reclamation of material with subsequent 
moistening, and 

Figure 3: a device for the drying of objects. 

Figure 1 shows a container 1 drawn in a schematic manner which is constructed as a basin and 
can be, e.g., arranged in a path of various treatment containers of an installation for surface 
treatment of objects. Su ch a path may be for the purpose of pro ce dures such as copper pla ting, 
chromium Dlating._silver,plating or general electriaplafii ^r wlierebv there may be, among other 
things, electrolyte baths, but also baths for currentless procedures such as degreasing, 
impregnating, phosphatizing and metal precipitation baths without outside current, as well as 
baths for immersion painting. Such installations are generally known in surface treatment 
technology. 
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In this container are the objects 2 to be treated, whereby the actually known object carrier is not 
shown for reasons of clarity. Along the two lengthwise walls of container 1, air jet emission 
devices are arranged which are constructed as follows. Each air jet dispensing installation has a 
lengthwise carrier 3 which, in this example, is led in a manner to be height adjustable within the 
container 1. In this example it is driven by a motor 4 with adjustable speed that is, as an 
example, drive connected to the lengthwise carriers 3 by means of chain wheels 5 and chains 6. 
The drive transmission is arranged in such a manner that the lengthvidse carriers can be moved in 
the same direction or contrary to each other, i.e., if, e.g., the left lengthv^se carrier 3 moves from 
top to bottom, the right lengthwise carrier 3 moves simultaneously from bottom to top. 

Connected to each lengthwise carrier 3 are a number of small tubes 7 that are closed at both 
ends. The tubes 7 are arranged axially to each other and run horizontally in this example. The 
number of these tubes 7 is just an example to fit the drawing. It is possible, e.g., to have 20 of 
these small tubes 7. 

Each tube 7 has air discharge openings 8, arranged along a jacket line of the tubes 7 in such a 
manner that the air discharged from them is directed at least approximately in a horizontal 
direction towards the objects 2 to be treated. As an example, it is stated that the axial length of 
the tubes is about 150 mm, whereby each tube contains 15 air discharge openings 8 at a distance 
of 10 mm from each other. 

The compressed air supply is through a compressor 9 that sucks in air from the environment. 
The compressed air is led to the tubes 7 by the compressor through flexible tube lines 10. In the 
drawing, only one flexible tube line 10 is shown. However, it is possible to have several flexible 
tube lines 10, which are led to the tubes 7 at least in groups. The supply of compressed air to the 
individual tubes 7 is regulated by means of magnetic valves 1 1, whereby one such magnetic 
valve 1 1 is assigned to each individual tube 7. These magnetic valves 1 1 are individually 
connected through control lines 12 to a control device 13, the function of which will be 
explained below. Shown additionally, in a schematic manner, is a discharge tube connector 14, 
through which the liquid removed from the objects 2 is discharged, possible for disposal or to be 
processed for return for another treatment step in the installation. 

Described below is the operation of this embodiment to explain the procedure. For this purpose 
it should be assumed that this embodiment is used in an electrolysis installation and serves to 
reclaim the electrolytes. 

It should be assumed that the objects 2 have been lifted out of the electrolysis cell after 
treatment and placed into the container 1. The surfaces of the objects 2 are thus moistened by the 
electrolytes which are to be blown off to be reclaimed and recycled through the discharge 
connection 14. 

Each small tube 7 is provided with compressed air through the magnetic valve 1 1 assigned to it. 
The magnetic valves 1 1 are controlled by a microprocessor in the control device 13, By means of 
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the control device 13 it is possible to adjust the open time as well as the opening and closing 
frequency of the magneticisalvel 1, depending on the application. The pressure of the fed in 
compressed air is ab ^t 4 toT ba^ addition, it is possible to control the magnetic valves 1 1 
through the control device T^Tnsuch a manner that not all the small tubes 7 are impinged on at 
the same time, but rather successively, by groups etc. It should be further cited, as an example, 
that a pulse of compressed air is emitted from the respective air discharge openings 8 every 0.4 
seconds. 

Thus, pulsating, beating emissions of compress air jets hit the respective objects with high 
frequency, ^p this panner. the material to be blown off is dispelled and falls to the bo ttom of the 
container 1 in order to be discharged. 

It has been known that only a part of the liquid present on the respective surface is pulled along 
by the compressed air jet directed at it. A certain amount of the liquid simply is pushed to the 
side and, as soon as there is no more air jet hitting that particular location, it flows back due, 
e.g., to its wetting ability. Other partial amounts can be moved, in the form of droplets, behind 
the edges of the objects and can remain hidden during the air jet pulse for fluidics reasons in 
order to return to an edge area of the object, e.g. due to gravity, after the air jet subsides. 
Depending on the liquid present on the containers, this may be washing water or, in this case, an 
electrolyte, the return of the not blovm off remainders of the liquid or the droplets obviously 
takes place after an extremely short time. Accordingly, the frequency and duration of the 
compressed air pulses is determined at the control device 13, based on experience during 
previous test runs in such a manner that the next compressed air pulse occurs immediately when 
the remainder of the liquid returns to the original area, in order to affect a renewed blow off. 

The lengthv^se carrier 3 wdth the small tubes 7 is moved very slowly, i.e., at 25 mm/sec. from 
top to bottom, so that two successive compressed air pulses hit essentially the same area which 
has the effect that in a vertical direction the attack areas for the compressed air pulses overlap 
many times and the shift of sequential attack areas is only, e.g, 10 mm. While the nozzle device 
shown on the left in Figure 1 moves downward along the objects, the one on the right moves 
upward. 

It has been shown that with the above procedure a one-time passage of the nozzle device along 
the objects is generally sufficient to dry them completely or to remove the electrolytes to such an 
extent that only a very thin "moisture layer" remains on the objects which can then be removed 
in a subsequent bath of the ftill installation. Practical tests have proven that a one-time passage 
of the nozzle device along the objects removes, and thus recovers 95 to 9 8% of the entrainm ent 
amount of t he electrolyte s. A precondition for attainingnhirffllh V^lue Vra suitable suspension 
ot tHepafS!TTiere is no installation where the recovery amount is equally high directly from the 
work piece. 

Figure 2 shows a purely schematic application in an installation for surface treatment. Shown 
again is container 1 in a purely schematic manner. Shown in this container 1 are the objects to be 
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dried 2 as well as the lengthwise carriers 3 with the small tubes 7. 



Above each nozzle device 3, 7 for compressed air, another nozzle device 18 for rinsing water is 
arranged, whereby in this embodiment there arc nuzzicb foi llie smailesit possible amounts ui 
water with optimal dispersion. 

This embodiment is designed for use, e.g., bclwceu an elecirolyle bath and a saver rinsing 
device. Tnc ubjecls 2 which have been lifted from the electrolyte bath and set into the container 
1 are first exposed to the compressed air pulses as described above in order to remove and 
recover liie electrolytes, ll should now be prevented that the filmy layer of electrolyte remaining 
on the objects will dry out completely. For this purpose, these objects are exposed to water jets 
during a first or second passage, whereby the amount of water is selected such that the remaining 
electrolytes do not dry out until the application of the subsequent saver bath. 

Figure 3 shows, again purely schematically, another embodiment that serves particulariy for 
pure drying, thus the blowing off of, e.g., rinsing water. It is known to be the aim of all drying 
methods to achieve a so-called spot firee dryness, i.e., that no drops or traces of drops remain on 
the dried objects. As even the smallest dropiets'are constantly more and more destroyed and 
blown off by the air pulses, the stated goal is reached visually by the procedure according to the 
invention. 

The container 1 which has an inside container 1 8 with edge sections 15 that are bent on the top, 
holds, according to the drawing in figure 3, the objects to be dried 2 and the nozzle devices 3, 7. 
In addition, the container 1 has a heat protection coat or thermal insulation 17 along the side 
walls and the bottom. The space between the wall of container 1 and the inside container is 
constructed as a flow channel 19, leading to the inside of the container 1. 

In this embodiment, the liquid is again blown away from the surfaces of the objects 2 by means 
of the compressed air pulses, the drops fly or flow to the bottom of the container I, in order to 
flow off through a drainage connecter (not shown). It is now obvious that in the case of water, a 
certain amount of water absorption from the air contained in container 1 takes place. In the floor 
of the tub one or more blowers 21 are arranged at a place between it and the intermediate bottom 
20. These blowers 21 suction the moist air from the inside of container I and convey it through 
the drying installations 22. From these drying installations 22 the re-dried air — see arrow 23 — 
flows into the space between the inside container 1 8 and the outer wall of container 1 which 
operates as flow channel 19, in order to flow again into the actual treatment space through the 
openings 19. In this manner, in addition to the purely mechanical blowing off of the water 
droplets, the air moisture occurring in container 1 is destroyed by the described circuit of 
blower 21 and drying installation 22, so that dry air continuously flows into the treatment space. 
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1 Procedure for the blowing off of a liquid from an object that is moistened by it, 

characterized by the fact that a large number of blasts, pulsing at high frequency and in a 
beating manner, of at least approximately parallel to each other running compressed air 
jets are directed at the object in order to push off the liquid, and that between the 
compressed air jets and the object to be dried a relative motion is created that is at least 
approximately vertical to the flow direction of the compressed air jets. 

2. Procedure according to claim 1, characterized by the fact that the object to be dried is 
blown at from two opposing sides by the compressed air jets. 

3. Procedure according to claim 2, characterized by the fact that a relative motion is created 
between the compressed air jets operating in opposing directions, which is directed at 
least approximately vertical to the flow direction of the compressed air jets. 

4. Procedure according to claim 2 or 3, characterized by the fact that the compressed air jets 
directed from each side against the object are arranged in a row which is at least 
approximately at a right angle to the direction of the respective relative motion. 

5. Procedure according to claim 4, characterized by the fact that the compressed air jets, 
arranged in a row in each case, are pulsating simultaneously by groups. 

6. Procedure according to one of the preceding claims, characterized by the fact that the 
frequency of the compressed air blasts is selected depending on the liquid to be blown off 
and the object to be dried in such a manner that the interval between successive 
compressed air pulses is the same as the time which at least a part of the remainder of the 
liquid that has not been blown off by the preceding compressed air pulse due to the 
wetting ability or gravity needs to return to the original application spot of the preceding 
compressed air pulse in such a manner that at least this part of the remainder is exposed 
to a subsequent compressed air pulse for another blowing off. 

7. Device for the execution of the procedure according to one of the preceding claims, 
characterized by a container for holding the objects to be dried, in which container two 
air jet emission devices are arranged at a distance from each other, between which the 
objects to be treated are arranged, by a drive connected to the air jet emission devices in 
such a marmer that they are moved during operation parallel and in the opposite direction 
from each other, whereby each air jet emission device contains tube sections, arranged in 
succession next to each other, arranged in an axial direction to each other and connected 
to a source of compressed air, whereby each has a number of openings for the emission 
of compressed air jets, arranged in such a manner that the compressed air jets emitted 
from the two air jet emission devices are directed against each other. 
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Device according to claim 7, characterized by the fact that each tube section is connected 
to the compressed air source by means of a separate control valve, whereby all the 
control valves are connected to a control device by means of which the duration of 
opening and frequency of opening can be individually set for each control valve. 



TRANSLATOR'S NOTES 

There are two apparent errors in the printed German text: 
Column 1, para.4: 

The words "Flussigkeit von" are printed twice which makes no sense. I eliminated one of these 
phrases. 

Column 5, para.l: 

On line 7 is the word "zuriickgewissen" which, in my opinion, should be "zuruckgewinnen", 
meaning "recover". 1 translated it in this manner. 



Lotti N. Eichhom, Translator 
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0 Varf ahren zum Abblasen einer FUaslgkelt von elnem Qegonatand und Vorrlchtung zur 
DurchfUhrung des Verfahrena. 
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0 Zum Abblasen der FIQssigkait wiid eine Vielzahl 
hochfraquent putsierende, schlagartig erfoJgende 
Stdsse von Drucktuftstrahlan gegen den Gegenstand 
gerichtet. Dabel wird eIne Retativbewegung zwischen 
den Druckluftstrahien und dam Gegenstand erzeugt, 
so dass seine gesamte OberflSche von don Oruck« 
luftstrahten Qbarstrichen wird. Die stosswaisa auftrof- 
fenden Dnickluftstrahlen vartreiben die FlQssigkeit 
Oa einzaine Mengen bzw. Tropten dar abzublasen- 
den FlUssigkett welche nach dam Stoss alnes Jawei* 
ligen OruckluftstraMs zur Ursprungsstelle durch 6e- 
netzungskrSfta odor Schwarkraft zurQckkahren. war- 
den vom unmittelbar nachfotganden Stoss vertrie- 
ben, weitar verfeinert und weggeblasan. Durch diese 
hochfrequent pulslerende St6sse von Druckluftstrah' 
len wird der jewailige Gegenstand in diner kurzen 
Zaitdauar und klainem Energieaufwand getrocknet 
Das Verfahren eignat sich zudem urn Bahandlunga- 
staffe auf Qegenstanden at>zublasen, so dass diase 
wieder gewonnen und zu etnem vorgSngigen 6e- 
handlungsschritt der GegenstSnde 2urQckge(0hrt 
warden kann. 
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Die vorliegendo Erfindung botrltft ein Vertahren 
2um Abblasen einer FIQssigkeit von einem mit der- 
selben beoetzten Gegenstand, und eino Vorrich- 
tjung zur OurchfUhrung des Verfahrens. 

In Anlagen 2ur Oberfl^chenbehandlung von 
Gegenstanden gibt ds Behandhingsstufdn. bei de- 
nen an dor Obertlache dar Gegenst^nde vorhande- 
ne RQssigkeiten entfemt werden mUssan, $ei dies 
zur WerkstoffrQckgewinnung. 2.B. eines Elektroly- 
ten Oder dann zur Trocknung derselben. 

Bekannte Verfahran baruhan. 2.B. wenn die 
Gagenstande mit Wasser benotrt sind» auf einem 
Verdunsten oder wenn die Gegenstainde von cha- 
mtschan Behandlungsmittain benetzt sind. z.B. 
Elektrolyten. auf einem Trocknen mrt L5sung$mit- 
teln (FCKW, FKW, etc.). Ein Trocknen mit Verdun- 
stung bendttgt langa Zaitspannen und ainan hohen 
Energieaufwand. und ein Trocknen mit Ldsungsmit- 
taln bedeutet eine Umwettbela$tung oder dann ei- 
nen weiteren Energieaufwand zur Entsorgung der 
Lttsungemittel. 

Hier will die Erfindung Abhitfa schaffen. Die 
Erfindung, wie sie in dan AnsprUchen gekannzeich- 
net ist. Bst die Aufgabe, ein Verlahren und eine 
Vorrichtung zum Abblasen einer RQssigkeit von 
FUtesigkeit von einam mit dersalben benetzten Ge- 
genstand zu zeigen. bei danen Druckluftstrahlan 
$chlagarttg pulsiarand stossweisa gegen den zu 
trocknenden Gegenstand gerichtet werden. 

Die durch die Erfindung erreict^ten Vortetio sind 
im wosentlichen darin zu seben. dass RUssigkeits- 
tropfen. die aus aerodynamischan GrUnden bei ei- 
nem ersten Dnjckluftstoss lediglk:h ausgawichen 
sind und nach der Beendigung dieses DruckJuft- 
stosses wieder zur ursprGnglichen Stalle zurUck- 
kehren, durch den unmittelbar folganden Oruckluft- 
stoss getroffen und gasprengt warden. Damit ISsst 
sich ein Trocknen von benetzten Gegenstdnden 
sd\neller und besser durchfUhre/u 

Nachfotgend wird der Erfindungsgegenatand 
anhand der Zeicbnungan baispielswelsa nahar er- 
l^utert. 
Eszaigt 

Figur 1 scbematisch eine Vorrichtung zur Durch- 
fQhrung des artindungsgemassan Verfahrens. 
Rgur 2 schematisch eine Vonichtung zur Wert- 
stoffrQcRgewinnung nut anschliessender Banat- 
2ung, und 

Figur 3 eine Vorrichtung 2um Trocknen von Ga- 

genstSnden. 
Die Rgur 1 zaigt einen schematisch dargestoll- 
ten Beh^iter 1, der als Wanne ausgebildet ist und 
2.B. In einar Strassa aus verschledenen Bahand- 
lungsbeh&ltem einer Anlage fUr die ObeilUichanba- 
handtung von GegenstSndan angeordnet ist. In ei- 
ner sotohen Aniage kann z.B. ein Verkupfem, Ver- 
chromen, Varsilbem, allg mein z.a. Gatvanisieren 
stattfinden. wot}ai unter anderem auch EtaktrolytbS- 



der, aber auch BSder lUr stromlose Verfahren wie 
2.B. Entfetten, Beizen. Phosphatieren und aussens- 
tromlose MatallabscheidungsMder. aber auch BS- 
der fUr die anodische Oxydation von Akiminium. 
5 BSder fGr die Teuchlackierung vorhanden sein k5n- 
nen, SokHie Anlagen sind allgemein in der OberflS- 
chentechnik bakannt 

In diasem Behalter bafmden sich die zu behan- 
delnden Gegenst^nde 2, wobei aus GrOnden der 
JO Uebersichlltahkeit der ebanfalls an sich bekannte 
Warentrager nicht gezeichnet ist Entlang den zwei 
langswanden des BehStters i sind Luftstrahlabga- 
beeinrichtungen angeordnet, welche wie fclgt auf- 
gebaut sind. Jede Uiftstrahlabgabeeinrichtung 
n weist einen LSngstrager 3 auf, der in diasem Bai- 
spiel gafOhrt in der Hohanrichtung des BahSIters 1 
bewegbar ist. Der Antrieb erfolgt in diesem Beispiel 
durch einen Motor 4 mit ragelbarer Geschwindig- 
keit weicher beispielsweise Qber Kattenzahn/ader 
20 5 und Ketten 6 mit den Ungstragem 3 antriebsver- 
bunden ist. Oabai ist die AntriebsUbartregung der- 
art ausgelegt, dass die LSngsirager gleichsinnig 
Oder gegensinnig zueinander t>ewagbar sind, d.h. 
wenn sk:h z.B. der links getegene Ungstrager 3 
25 von oben nach unten bewegt, bewegt sich der 
rechts gelegane Langstrager 3 glaichzeitig von un- 
ten nach oben. 

Mit iedem LangstrSger ist eine Anzahl beidsai- 
tig abgeschlossener R5hrchen 7 verbunden. Die 
30 ROhrchen 7 sind miteinander axial ausgarichtet und 
verlaufen In diesem Beispiel horizontal. Die Anzahl 
der gezetgtan R5hrchen 7 ist aus zeichnerischen 
GrUnden rein beispielsweise. Es konnen z.B. 20 
solcher Rohrchen 7 vorhanden sein. 
35 Jedes Rdhrchen 7 weist Luftaustrittsdffhungen 

6 aufi die entlang einer Mantallinie der jeweiligen 
Rohrchen 7 derart angeordnet sind. dass aus die- 
sen austratande Luftstrahlen mindastens anna- 
hemd in horizontaler Richtung gegen die zu behan- 

40 delnden GegenstSnda 2 gerichtet sind. Als Beispiel 
sei angagaben, dass die axiale Uanga der Rdhr- 
chen etwa 150 mm betragt. wobet jedas R5hrchen 
je 15 taiftaustritts5ffnungen 8 in einam gegenseiti- 
gen Abstand von 10 mm enthatt. 

46 Did Pressluftversorgung erfolgt Qber einen 
Kompressor 9, weicher Lutt aus der Umgebung 
ansaugt Vom Kompressor 9 wird die Pressluft 
Qber Schtauchteitungen 10 den Rdhrchen 7 zuge- 
fljhfl Aus zeichnerlschen QrOndan ist jeweils nur 

50 eine Schlauchleitung 10 eingezekrfinet Es WSnnen 
auch mehrere Schlauchleitungen 10 vorhanden 
sein. die mindestens gruppenweisa den Rdhrchen 

7 zugafOhrt sind. Die Prassluftzufuhr zu den einzel- 
nen Rohrchen 7 wird durch Magnatventit 1 1 ge- 

S6 steuert, wobai jadam ainzelnon Rdhrchen ein sei- 
ches Magne^entil 11 zugeorndat Ist. Dies Ma- 
gnatvantila 11 sind ainzein Ubar Steuerlaitungen 12 
mit einer Steuereinrichtung 13 verbunden, deren 
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Funktion waiter unten erwart sein wird. Weiter ist 
schematisch ein Abftussrohrstutzen 14 gezetchnet. 
Ober welchom die von den QegenstSnden 2 abge- 
schlagena RQssigkait entfernt, mdglichervreis em- 
sorgt Oder auch 20 einer Behandlungsstufe der 
Aniage nach mdglicher Aufbereitung zurQckgefahrt 
wird. 

Nachfolgend wird nun der Betrieb dieser bei- 
spieisweisen AusfOhrung rur Eriauterung des Ver- 
fahrens beschrieben. Dabei sei angenommen, dass 
diese AusfUhning in ejner Bektrofyse-Anlage ein- 
gesetzt ist und mittels wek:her eine RCckgewln- 
nung des Bektrolyten durchgefOhrt werden kann, 

Es sei angenommen, dass die Gegenstande 2 
nach erfoJgter Behandlung in einer Elektrolysenzel- 
le herausgehoben und in den BehSlter 1 eingesetzt 
worden sind. Die OberflSchen der QegenstSnde 2 
sind folglkJh durch den Eiektrolyten benetzt. wel- 
Cher 2ur RQckgewinnung abgeblasen werden soil 
und Ober dne Abflussrohrstutzen 14 zurUckgefOhrt 
wird. 

Die Versorgung jedes FWhrchens 7 mit Press- 
luft erfolgt Ober ein diesem zugeordneten Magnet- 
ventil 11. Die Magnetventile n werden von einem 
Mikroprozessor in der Steuarelnrichtung 13 ange- 
steuert Dabei lassen sich durch die Stauereinrich- 
tung 13 sowohl die Oeffnungszeit der Magnetventi- 
»e als auch die Frequenz des OeiFfnens und 
Schliessens derselben je nach Anwendung einsteJ- 
len. Oer Druck der zugefUhrten Pressluft betr^gt 
ungefShr 4 bis 6 bar. Waiter k6nnen die Magnet- 
ventile 11 derart durch die Steuereinrichtung 13 
gesteuert werden, dass nicht alle fUJhrchen 7 
gleichzeitig beaufschlagt werden, sondern aufein- 
anderfolgend, gruppenweise, etc. Ate Belspiel sei 
weiter angegeben. dass aJIe 0,4 Sekunden aus den 
jeweib'gen LuftaustrittsiJtfnungen 8 ein OnicWufi- 
stoss erfolgt. 

Es werden also hochfrequent pulsierende. 
schlagartig erlolgende St5sse von DruckJuftsUahJen 
auf die jeweiligen GegenstMnde auftrffen. Damit 
wird die abzublasende Ware vertrieben und (Xlft auf 
den Boden des BehSlters 1 urn abgefOhrt 2u wer- 
den. 

Es ist nun bekannt, dass nur ein Teil der auf 
einer jeweiligen OberflSche vorhandenen FlOssig- 
keit durch einen dagegen gericWeten Druckluft- 
strahl milgerlssen wird. Bne gewisse FlOssigkeits- 
menge weicht ledigikrh seitlich aus und sUomt. 
sobaW ketn LuftstrahJ mehr gegen die betreffende 
Sielle gerichtet ist, beispielsweise aufgrund der Be- 
iwteungsrahigkeit. wieder zurOck. Weitere Teilmen- 
gon kdnnen in Form von Tropfen hinter die Kanten 
der GegenstMnd bewegt werd n und wShrend der 
Dauer des Uiflstosses aus strfimungstechnlschen 
GrOnden versteckt btolben. um nach Abbrechen 
des Luftstosses, z.B. aufgrund der Schwerkraft. 
wieder zu einem Randberekrh des Gegenstandes 




zurOckwandem. Abh§ngig nun von der auf den 
BehSltern vorhandenen RCIssigkeit, sei dies 
Waschwasser odor in diesem Fall ein Eektrolyt, 
erfolgt das ZurQckkehron der nicht abgebtasenen 

5 Restmenge der RQssigkeit bzw. der Tropfen nach 
einer gewlssen. offensichtlich Susserst kurzen 2e(t- 
spanne. Entsprechend wird die Frequenz und Zeit- 
dauer der Oruckluttstosse gemSss Erfahrungswer- 
ten. erstweilig durchgeffOhrte Versuchslaufe derart 

70 in der Steuereinrichtung 13 festgelegt. dass sobald 
die Restmenge der FlOssigkeit zum ursprCngiichen 
Bereich zurOckkehrt, der n^chste DrucWuftstoss auf 
dieselbe auftrifft» um ein emeutes Wegtreiben 21 
bewirken. 

IS Oer Ungstrager 3 mit den R5hrchen 7 wird 
Susserst langsam. 2.B. 25 mm/Sekunde von oben 
nach unten bewegt. so dass zwei aufeinanderfoi- 
gende Druckluflstosse auf praktisch denselben Be- 
reich auftreften, so dass eigentiich die in senkrech- 
20 ter Rfchtung aufeinanderfolgenden Berelche der 
Auftreffstellen der OrucWuftstdsse einander um ein 
Vielfaches Oberlappen, wobei die Verschiebung 
von zwei aufeinanderfolgenden Auflreffbereichen in 
senkrechter Richtung ledigiich r.B, 10 mm betrSgt. 
26 WShrenddem sfch der in Figur 1 Hnks getegene 
DOsenstock entlang der Gegenstande abwSns be- 
wegt, bewegt sich der rechts gelegene aufwarts, 

Es hat sich herausgestellt dass durch"^ 
oben envahnte Vorgehen in der Regel ein einmaJi- 
30 ges Vorbeiziehen der DOsenstficke an den Gegen- 
standen genOgt, um dieselben voltet^ndig trocknen 
zu kfinnen, bzw. den Eiektrolyten zu einem solchen 
Masse abzuschlagen, dass eine nur sehr dOnne 
"Feuchtigkeitsschicht" auf den Gegenstgnden ver- 
35. bleibt, wetehe dann in einem nachfolgenden Bad 
der Gesamtanlage entfemt werden kann. Praktische 
Versuche haben ergeben. dass mit einem einmaJi- 
gen Vorbelfahren der DOsenstficke an den Gegen- 
standen zwischen 9W8 % der Verschleppungs- 
^ menge des Eiektrolyten abgeschlagen und damit 
zurOckgewonnen werden kann. Voraussetzung fUr 
das En-eichen dieses hohen Wertes ist eine be- 
handlungsgerechte AufhMngung der Teiie. Es gibt 
keine Aniage, wek:he eine auch nur annShemd 
^ gleich grosse RUckgewinnongsziffer direkt ab dem 
WerkstOck aufweisen kann. 

Die Rgur 2 zeigt rein schematisch eine weitere 
Anwendung in einer Aniage zur OberflSchenbe- 
bandlung. Gezeigt ist wieder der Behaiter 1 in rein 
» schematischer OarsteUung. tn diesem BehSiter 1 
sind die zu trocknenden GegenstSnde 2 sowie die 
LSngstrSger 3 mit den RShrchen 7 gezeichnet. 

Ueber jedem DOsenstock 3, 7 fOr die Pressluft 
ist ein weiterer DOsenstock 16 fOr SpOIwasser an- 
w geordnet wobei bei dieser AusfOhrung DOsen fOr 
kleinsle Wasserm ngen mit optimaler Streuung 
vorhanden sind. 

Diese AusiOhrung ist zum Einsatz zum Beispiel 
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zwischen einem Elektrolytbad und einer SparspOI- 
vorrichtung bestimmt Die aus dem Elektrolytbad 
herausgehobenen und in den Behalter 1 6inge$etz- 
ten Gegenstande 2 werden vorerst gemSss dem 
oben erwahnten Vorgehen den OruckluftstiSssen 
ausgesetzt, um den Elektrotyten abzuschlagen und 
entsprechend zurOckzugewissen. Jetzt soil jedoch 
verhindert werden. dass der noch filmformig auf 
den Gegenst£lnden verbteibende Etektrotytantetl 
vollstandig eintrocknet Dazu werden diese Gegen^ 
stSnde w^hrend dem ersten Oder wahrend einem 
zweiten Ourchgang den Wasserstrahlen ausgesetzt, 
wobei die Wassermengen derart gewShIt sind, 
dass der Restelektrotyt bis zum Einsetzen in das 
nachfolgende sogenaruite SparspQIbad nicht ein- 
trocknet 

Die Figur 3 zeigt. wisder rein schematisch, 
eine weitere AusfUhrung, die insbesondere zum 
reinen Trocknen, also Abblasen von z.B. SpOlwas- 
$er dient Es ist bekanntlich eln Ziel sSmtTicher 
Trockruingsarten. ein sogenanntes fleckenfreies 
Trocknen zu erreichen, d.h. dass keine Tropfen 
bzw. Tropfenspuren auf den getrockneten Gegen- 
stSnden verbleiben. Da auch kleinste Trfipfchen 
durch die Luft3t5$se immer wieder noch welter 
zerstdrt und abgebtasen werden, ULsst sich mit 
dem erfindungsgemSssen Verfahren das genannte 
Ziel visuell erreichen. 

Dar Beh£llter 1, der einen Innenbehalter 18 mit 
oben eingebogenen Randabschnitten 15 aufweist, 
enthalt gem^ss der zeichnerischen DarstaUung der 
Figur 3 die zu trocknenden Gegenst^nde 2 und die 
OOsenstQcke 3, 7. Oer BehSlter 1 welst wetter bei 
den Seitenwanden und beim 8oden ein WSrme- 
schutzmantel, eine thermische Isolation 17 auf. Der 
Raum zwischen der Wand des Behaiters 1 und 
dem Innenbehalter ist als Str6mongskanal 19 aus- 
gebildet* der zum Innenraum des BehMtters 1 fOhrt 

Bet dieser AusfUhrung wird wieder die FiUssig- 
keit an den OberflSchen der Gegenst§nde 2 durch 
die Pressiuftstdsse weggeschlagen, die Tropfen 
ffiegen oder strfimen auf den Boden des Beh^hers 
1. um hier durch einen (nicht gezeigten) Abfluss- 
stutzen wegzustrdmen. Es ist nun offensichtlich. 
dass im Falle von Wasser eine geunsse Wasserauf- 
nahme der im Behalter 1 vorhandenen Luft stattfin- 
det Im Boden der Wanne ist an einer Stelte zwi- 
schen demsetben und dem Zwischenboden 20 ein 
Oder mehrere Gebl^se 21 angeordnet Diese Ge- 
bl^ 21 saugen die feuchta Luft aus dem Innen- 
raum des BehStters i und fdrdem dieselte durch 
Trocknungseinrichtungen 22, Von diesen Trock- 
nungseinrichtungen 22 str5mt die wiedergetrockrie- 
te Luft, siehe Pfeil 23, in den als SUOmungskanai 
19 wirkenden Zwischenraum zwischen dem Innen- 
behalter 18 und der Auss nwand des BehSIt rs i. 
um durch die Durchtritte 19 wieder in den eigentlt- 
chen Behandtungsraum elnzustrOmen. Hier wird 



somit zus^tzUch zu dem rein mechanischen Ab- 
schlagen der WassertrcSpfchen die sich In der Luft 
im BehSiter 1 biidende Feuchtigkeit der Luft durch 
den beschriebenen, GebtSse 21 und Trocknungs- 
s einnchtungen 22 enthaltende Kreislauf vernichtet, 
so dass immer wieder emeut trockene Luft in den 
Behandlungsraum einstromt 
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1, Verfahren zum Abblasen einer FlUssigkeit von 
einem mit derselben benetzten Gegenstand, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl 
hochfrequent puisierende. schlagartig erfolgen- 

75 de $t5sse von mindestens annahernd parallel 
zueinander verlaufenden Druckluftstrahlen ge- 
gen den Gegenstand gerk:htet werden um die 
FlUssigkeit wegzutreiben, und dass zwischen 
den Druckluftstrahlen und dem zu trocknenden 

20 Gegenstand eine mindestens annSKemd senk- 
recht zur Str6mungsrichtung der Druckluft- 
strahlen gerlchtete Relativbewegung erzeugt 
wird. 

25 2. Verfahren nach Patentanspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet dass der zu trocknerKle Gegerv- 
stand von zwei entgegengesetzten Seiten her 
von Druckluftstrahlen angebtasen wird. 

30 3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zwischen den entgegenge- 
setzt gerichteten Druckluftstrahlen eine Relativ- 
bewegung erzeugt wird, die mindestens annS- 
hemd senkrecht zur Str5mungsrichtung der 

3S Druckluftstrahlen geru^htet ist 

4. Verfahren nach Patentanspruch 2 Oder 3, da- 
durch gekennzeichnet dass die von einer je- 
weiligen Seite her gegen den Gegenstand ge- 
40 nchtaten Druckluftstrahlen in einer Reihe ange- 
ordnet sind. die mindestens annahernd recht- 
wlnklig zur Richtung der jeweiligen Relativbe- 
wegung verisiuft 



5. Verfahren nach Patentanspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet dass die jeweils in einer Reihe 
ausgerichteten Druckluftstrahlen gruppenwetse 
glelchzeitig stossweise pulsieren. 



6. Verfahren nach einem der vorangehenden Pa- 
temansprOche, dadurch gekennzeichnet dass 
die Frequenz der Druckluft3l5sse abhSngig 
von der wegzutreibenden FlOssigkeH und dem 
2u Uocknenden Gegenstand derart gewMhit 
66 wird. dass das Intervall zwischen aufeinander- 
fotgenden Druckluftst^ssen gleich gross wie 
die Zeitdauer Ist. welche mindestens ein TeiJ 
der nicht durch einen vorglnglgen DrucUuft- 
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stass wegg trieben Restmenge der Flussig- 
keit aufgrund der BenetzungsfShigkeh Oder 
Schwerkraft 2ur ROckkehr zur ursprOnglichen 
Auftreffstelle des vorgSngigen Druckluftstosses 
bon^tigt. derart. dass mindestens didser Tell s 
der Restmeng einem folgenden Oruckluft- 
stoss zum emeuten Wegtreiban ausgesetzt 
wtrd. 

7. Vorrichtung zur Ourchftihrung des Verfahrens io 
nach einem der vorangehenden Patentansprl}- 
che. gekennzek:Jinet durch einen BehStter zur 
Aufnahme der zu trocknandeo Gogenstande, in 
welchem BehSlter zwei in einem gegenseitigen 
Abstand angeordnete LuftstraMabgabeeinrich- 75 
tungen vorhanden sind, zwischen welchen die 
jeweils zu behandetnden Gegenstdnde einsetz- 
bar $tnd. durch einen mit den Luftstrahlabga- 
beeinnchtungen derart antriebsverbundenen 
Antrieb. dass dieselben im Betrieb parallel und 20 
gegensinntg zueinander bewegt werden, wobei 
iede Luftstrahfabgabeeinrichtung eine Folga 
nebeneinander angeordnete* in axialer Rich- 
tung miteinander ausgerichtete und mit einer 
Druckluftquelld In Verbtndung stehende Rohr- 25 
stUcka enth^tt, woven jedes eine Anzahl 
Oruckluftaustrttts5ffnungen aufweist, die derart 
angeordnet stnd, dass die von den zwei Loft- 
strahlabgabeeinrtehtungen abgegebenen 
Druckhjftstrahien gegenelnander gerkrhtet sind. tso 

a. Vorrichtung nach Patentanspruch 7, dadurch 
gekennzek^hnet, dass jedes RohrstOck Qber 
ein gesondertes Steuen^entil mit der DruckJuft- 
quelle in Vert>indung steht, wobei alle Steuer- os 
ventile mit einer Steuereinrichtung verbunden 
sind, mittels der die Oeffnungsdauer und Oeff- 
nungsfrequenz jedes Steuerventils einzein test* 
legbar ist 
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